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Majgc na uwadze ciggtg poprawe funkcji niniejszej maszyny, niektore z jej elementéw i/lub
wiaSciwosci mogg ulegngc zmianie bez powiadomienia i bez uszczerbku dla waznoSci niniejszego
dokumentu. W przypadku stwierdzenia roznic pomiedzy tres$cig niniejszej instrukcji a rzeczywistg
pracg maszyny, nalezy poinformowac o tym Producenta.




1 OPERATORZY

Maszyna zostata zaprojektowana do uzycia przez jednego operatora. Operatorzy musza:

- zrozumiec tres¢ niniejszej instrukcji obstugi;

- posiada¢ wiedze na temat gtéwnych norm zapobiegania wypadkom;

- wiedzie¢ w jaki sposob zareagowac¢ w sytuacji awaryjnej;

- by¢ wyposazeni w niezbedny sprzet ochrony osobistej i wiedzieé, jak z niego korzysta¢ w
prawidtowy sposob.

Wykwalifikowani technicy ds. konserwaciji, a takze posiadajgcy wymienione cechy, muszg byc¢
odpowiednio przeszkoleni w zakresie branzy mechanicznej i elektryczne;.

URZADZENIA ELEKTRYCZNE
POD NAPIECIEM

Nie wykonuj zadnych prac na maszynie bedacej pod
napieciem.

Nie dotykaj urzadzenia, jesli nie jeste$ upowazniony
Nie usuwaj oston, kiedy maszyna jest pod napieciem

KONIECZNIE
Wytacz zasilanie obwodu przed przystapieniem do jakichkolwiek
prac
Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac, sprawdz uziemienie
Badz odizolowany od podtoza, zawsze miej suche dionie oraz
stopy uzywaj desek, rekawic izolacyjnych.
Trzymaj obce materialy z dala od urzadzenia.




2 PANEL STEROWANIA
Elementy sterujgce maszyny znajdujg sie na panelu sterowania, ktory znajduje sie na kolumnie w
miejscu tatwo dostepnym dla operatora.

Pozycja panelu sterowania umozliwia sterowanie urzgdzeniami znajdujgcymi sie:
- z dala od niebezpiecznych obszaréw maszyny;

- z dala od miejsca pracy maszyny;

- w poblizu urzadzen do zatrzymania awaryjnego.




PRZYCISK ZATRZYMANIA
AWARYJINEGG

WYLACZNIK GLOWNY

LAMPKA &?ZW'ET
OSTRZEGA
WCZA
POSU
STOP W +
POSUW -
START
AUTOMATYCZ
RESET NY RECZNY /
oK
ZAPIS
LADUJ ZAPAMIETAJ
LAMPKI
CYKL OSTRZEGAW
WYBOR CZE CYKLU
REGULACJA
REGULACUA NAPIECIA FOLII
OWIJANIA
DOLNEGO
STEROWANIE
RECZNE |
USTAWIENIE
STEROWANIE REGULACJA STEROWANIE  OBNIZANIAWOZKA
RECZNE | OWIJANIA RECZNE |
USTAWIENIE GORNEGO USTAWIENIE
OBRACANIA STOLU PODNOSZENIA

Urzgdzenia sterujgce sg podzielone na: WOZKA

- sitowniki mechaniczne (przyciski);
- urzgdzenia informacyjne.

Ponizej znajduje sie krotki opis funkcji kazdego przycisku i wskaznika znajdujgcego sie na panelu
sterowania.




EP

PRZYCISK-WSKAZNIK OPIS FUNCTION
f"" Wigczanie/wytgczanie panelu sterowania.

WYLACZNIK

GLOWNY NIGDY NIE WYLACZAJ MASZYNY
GLOWNYM WYLACZNIKIEM W TRAKCIE
CYKLU OWIJANIA
Gdy urzadzenie jest wigczone, na
wyswietlaczu pojawi sie wersja

WYSWIETLACZ oprogramowania logiki sterowania.
To pokazuje aktualng wartosé
poszczegdblnych parametrow wybranych
Po jego nacisnieciu, wszystkie ruchome

PRZYCISK czesci maszyny sg bezpiecznie zatrzymat sie

ZATRZYMANIA w mozliwie najkrotszym czasie. Do

AWARYJNEGO stosowania w przypadku niebezpiecznych lub
alarmowe warunki wynikajg.

POSUW + Wykorzystywany do wzrostu wartosci
wybranego parametru.

POSUW - Wykorzystywany do zmniejszenia wartosci
wybranego parametru.

iﬁié(l\:/lli"ﬁY CZNY / Wykorzystywany do wyboru pracy w trybie

RECZNY AUTOMATYCZNYM lub MANUALNYM.
Gdy maszyna znajduje sie w trybie

WYBOR CYKLU | AUTOMATYCZNYM, niniejszy przycisk

PROGRAMU uzywany jest do wyboru cyklu
przeznaczonego do wykonania.
Gdy maszyna znajduje sie w trybie
AUTOMATYCZNYM, niniejszy przycisk
rozpoczyna wybrany cykl owijania badz
powoduje jego powtdrne wznowienie od
momentu, w ktérym zostat on zatrzymany.

START Gdy maszyna znajduje sie w trybie

PROGRAMOWANIA (RECORD...), zaczyna
ona i konczy zapis danych dostosowanych do
indywidualnych potrzeb.

Po przerwie cyklu owijania w trybie
programowania (RECORD), nacisng¢ go w




celu wznowienia cyklu.

START

START
(KONTROLKA)

W przypadku zaswiecenia oznacza, ze
maszyna wykonuje cykl owijania.

STOP

Gdy maszyna znajduje sie w trybie
AUTOMATYCZNYM, w przypadku jego
wcidniecia, przycisk zatrzymuje cykl owijania
nawet wéwczas, gdy jeszcze nie zostat
zakonczony.

Gdy maszyna znajduje sie w trybie
PROGRAMOWANIA (RECORD), w
przypadku jego wcisniecia przycisk
zapamietuje zatrzymanie maszyny w cyklu,
ktory zostat zapisywany.

9 O

STOP

STOP
(KONTROLKA)

W przypadku zaswiecenia oznacza, ze
maszyna jest zatrzymana.

RESET

W przypadku nacisniecia powoduje on
ponowng inicjalizacje maszyny podczas
wlaczenia oraz po zatrzymaniu awaryjnym.
Podczas faz zatadunku i tadowania, niniejszy
przycisk anuluje wykonywane operacje.

- e

RESET

RESET
(KONTROLKA)

W przypadku zaswiecenia wskazuje, ze jest
wykonywany cykl RESET.

W przypadku migania, sygnalizuje
koniecznos¢ wykonania cyklu reset.

]

ZAPISZ

Nacisng¢ SAVE, aby zapisa¢ ustawienie
danych lub cykl dostosowany do potrzeb (cykl
“play back”) oraz przypisa¢ identyfikacje. (od
P-01 do P-06)

tADUJ

Nacisng¢ LOAD, aby przywota¢ i zatadowac
ustawienie danych lub cykl dostosowany do
potrzeb (cykl “play back”).
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ZAPAMIETAJ

Nacisng¢ RECORD, aby wejs¢ w tryb
programowania.

Gdy zakonhczy sie programowanie cyklu
dostosowanego do potrzeb, w przypadku




nacisniecia pozwala na czasowe
zapamietanie cyklu.

CYKL W przypadku zaswiecenia (i gdy maszyna
PODNOSZENIA- znajduje sie w trybie AUTOMATYCZNYM)
OBNIZANIA oznacza, ze zostat wybrany cykl owijania z
(KONTROLKA) PODNOSZENIEM OPUSZCZANIEM.

W przypadku zaswiecenia (i gdy maszyna
TYLKO CYKL znajduje sie w trybie AUTOMATYCZNYM)
PODNOSZENIA . tat wvb Kl T
(KONTROLKA) oznacza, ze zostat wybrany cykl owijania

TYLKO Z PODNOSZENIEM.

W przypadku zaswiecenia (i gdy maszyna
g\é’;\&\(w znajduie sie w trybie AUTOMATYCZNYM)
(KONTROLKA) oznacza, ze zostat wybrany cykl owijania z

GORNYM ARKUSZEM.

CYKL P-01 - P06

Jezeli wszystkie sg wytgczone oznacza to, ze
wybrany jest jeden z poprzednich, zapisanych
cykli.

W przypadku wyboru ($wiatto LED zapalone),

SSV(IBJUAI:IQ?A na wyswietlaczu pojawia sie wartosc
DOLNEGO ustawiona dla OWIJANIA DOLNEGO.
(PRZYCISK | _
KONTROLKA) Wartos¢é moze by¢ zmieniana za pomoca
przyciskow JOG + i JOG -.
REGULACJA W przypadku wyboru (Swiatto LED zapalone),
OWIJANIA na wyswietlaczu pojawia sie wartosc
GORNEGO ustawiona dla OWIJANIA GORNEGO.
(PRZYCISK | Warto$¢ moze by¢ zmieniana za pomocg
KONTROLKA) przyciskéw JOG + i JOG -.
W przypadku wyboru ($wiatto LED zapalone),
REGULACJA na wyswietlaczu pojawia sie wartosc
NAPIECIA FOLII ustawiona dla NACIAGU FOLII (wartos¢
(PRZYCISK | procentowa).
KONTROLKA) Warto$¢ moze by¢ zmieniana za pomocg

przyciskow JOG + i JOG -.




OBROT STOLU
(PRZYCISK |
KONTROLKA)

Gdy maszyna znajduje sie w trybie
MANUALNYM, ten przycisk uruchamia i
zatrzymuje obrét stotu.

W przypadku wyboru (w trybie
AUTOMATYCZNYM lub MANUALNYM -
swiatto led zapalone), na wyswietlaczu
pojawia sie wartos$¢ predkosci obrotu stotu
(RPM). Predkos¢ moze by¢ zmieniana za
pomocg przyciskow JOG + i JOG -.

PODNOSZENIE

Gdy maszyna znajduje sie w trybie
MANUALNYM, ten przycisk uruchamia i
zatrzymuje podnoszenie wozka.

W przypadku wyboru (w trybie

o e

2’;’,%%8}( | AUTOMATYCZNYM lub MANUALNYM -

KONTROLKA) Swiatto led zapalone), na wyswietlaczu
pojawia sie wartos¢ predkosci podnoszenia
wozka (Hz). Predko$¢ moze byé zmieniana za
pomocg przyciskéw JOG + i JOG -.
Gdy maszyna znajduje sie w trybie
MANUALNYM, ten przycisk uruchamia i

) zatrzymuje opuszczanie wozka.

\?V%hélé:NlE W przypadku wyboru (w trybie

(PRZYCISK | AUTOMATYCZNYM lub MANUALNYM -

KONTROLKA) swiatto led zapalone), na wyswietlaczu

pojawia sie wartos$¢ predkosci opuszczania
woézka (Hz). Predkos¢ moze by¢ zmieniana za
pomocg przyciskéw JOG + i JOG -.

3 WYSWIETLACZ

Panel sterowania maszyny jest wyposazony w wyswietlacz przedstawiajgcy alarmy i ustawienia

parametrow.

W celu przewijania manu w gore i w dot oraz ustawiania wartosci parametrow, uzy¢ przyciskow

JOG +iJOG -.

wr ww/

Nacisng¢ START, aby wybra¢ menu, ktére zamierza sie wyswietli¢ oraz uzyskac dostep do
nastepujgcego wyswietlacza / poziomu ustawien bgdz potwierdzi¢ ustawiong wartosc.
Nacisng¢ STOP, aby wyjs¢ z menu lub parametru, aby powrdci¢ do poprzedniego poziomu bgdz

usung¢ wprowadzong wartosc.
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START STOP RESET

4 DOSTEP DO PARAMETROW G, U, H

PARAMETRY REJESTRU (G)

W przypadku potrzeby, uzytkownicy mogg dokona¢ zmiany ustawien parametréw rejestru maszyny.
Producent sugeruje, aby wartosci rejestru nie byly zmieniane, jezeli nie jest to bezwzglednie
konieczne, poniewaz przypadkowe zmiany mogg prowadzi¢ do nieprawidtowego
funkcjonowania maszyny.

/R

UWAGA: ZMIANA PARAMETROW REJESTRU MOZE BYC WYKONYWANA WYLACZNIE
PRZEZ DOSWIADCZONY PERSONEL, DYSPONUJACY GRUNTOWNA WIEDZA DOTYCZACA
MASZYNY ORAZ ZNACZENIA PARAMETROW.

Nacisng¢ gtéwny przetgcznik, aby podtgczyé zasilanie do maszyny.

Po tym jak na wyswietlaczu panelu sterowania pojawi sie wersja
oprogramowania, w tym samym czasie nacisng¢ przycisk START i
AUT-MAN.

Uzy¢ JOG +i JOG -, aby przewing¢ liste parametrow oraz wybrac
parametr, ktéry ma zosta¢ poddany zmianie.




Nacisng¢ AUT-MAN, aby uzyska¢ dostep do parametru.

Uzy¢ JOG +i JOG -, aby ustawi¢ wartos¢ parametru.

Nacisng¢ AUT-MAN, aby zapisa¢ nowg ustawiong wartosc.

PARAMETRY FALOWNIKA WOZKA (U)

W razie potrzeby uzytkownicy mogg zmieni¢ ustawienia parametry falownika wozka.

Producent sugeruje, aby wartosci rejestru nie byly zmieniane, jezeli nie jest to bezwzglednie
konieczne, poniewaz przypadkowe zmiany moga prowadzi¢ do nieprawidiowego
funkcjonowania maszyny.

R

UWAGA: ZMIANA PARAMETROW FALOWNIKA WOZKA MOZE BYC WYKONYWANA
WYLACZNIE PRZEZ DOSWIADCZONY PERSONEL, DYSPONUJACY GRUNTOWNA WIEDZA
DOTYCZACA MASZYNY ORAZ ZNACZENIA PARAMETROW.

Nacisng¢ gtéwny przetgcznik, aby podtgczyé zasilanie do maszyny.
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Po tym jak na wyswietlaczu panelu sterowania pojawi sie wersja
oprogramowania, w tym samym czasie nacisng¢ przycisk START i
MANUALNE STEROWANIE | USTAWIENIA WZNOSZENIA SIE
WOZKA.

Uzy¢ JOG +i JOG -, aby przewing¢ liste parametrow oraz wybrac
parametr, ktéry ma zosta¢ poddany zmianie.

Nacisngé AUT-MAN, aby uzyska¢ dostep do parametru.

Uzy¢ JOG +i JOG -, aby ustawi¢ wartos¢ parametru.

Nacisng¢ AUT-MAN, aby zapisa¢ nowg ustawiong wartosc.

PARAMETRY FALOWNIKA RAMIENIA OBROTOWEGO (H)

W razie potrzeby uzytkownicy mogg zmieni¢ ustawienia parametry falownika ramienia obrotowego.
Producent sugeruje, aby wartosci rejestru nie byly zmieniane, jezeli nie jest to bezwzglednie
konieczne, poniewaz przypadkowe zmiany moga prowadzi¢ do nieprawidiowego
funkcjonowania maszyny.

12



UWAGA: ZMIANA PARAMETROW FALOWNIKA RAMIENIA OBROTOWEGO MOZE BYC
WYKONYWANA WYLACZNIE PRZEZ DOSWIADCZONY PERSONEL, DYSPONUJACY
GRUNTOWNA WIEDZA DOTYCZACA MASZYNY ORAZ ZNACZENIA PARAMETROW.

Nacisng¢ gtéwny przetgcznik, aby podtgczyé zasilanie do maszyny.

Po tym jak na wyswietlaczu panelu sterowania pojawi sie wersja
oprogramowania, w tym samym czasie nacisng¢ przycisk START i
MANUALNE STEROWANIE | USTAWIENIA WZNOSZENIA SIE
WOZKA.

Uzy¢ JOG +i JOG -, aby przewingc liste parametrow oraz wybraé
parametr, ktéry ma zosta¢ poddany zmianie.

Nacisngé AUT-MAN, aby uzyska¢ dostep do parametru.

Uzy¢ JOG +i JOG -, aby ustawi¢ wartos¢ parametru.

Nacisng¢ AUT-MAN, aby zapisa¢ nowg ustawiong wartos¢.

13



5 OPIS PARAMETROW

N= stét obrotowy
M= Ramie obrotowe
TP = stot obrotowy typu TP

NAZWA | PARAMETRY CYKLU

OPIS

MAX

C1 Niskie obroty

Liczba obrotéw stotu, gdy
maszyna owijajgca owija
dolng czes¢ obiektu,
wymagajgcego pakowania
(wymienionego).

10 |10

C2 Wysokie obroty

Liczba obrotéw stotu, gdy
maszyna owijajgca owija
gorng czesc obiektu,
wymagajgcego pakowania,
po zakonczeniu “Opdznienia
przepetnienia”.
(wymienionego)

10 |10

C3 Rozcigganie

Nacigg folii podczas
odtwarzania cyklu

100 | 100 | 50

50

C4 Rpm Obrotowa

Standardowa predkosc¢
obrotowa stotu. (RPM)

13 |8

11

C5 Predkos$¢ podnoszenia

Predkos$¢ wozka na etapie
podnoszenia (Hz)

15

15

80 |80

65

50

C6 Predko$¢ opuszczania

Predko$¢ wozka na etapie
opuszczania (Hz)

15

15

80 |80

65

50

NAZWA | PARAMETRY OPIS
OGOLNE

MIN

MAX

OKR

N M

TP

G1
cyklu

Predkos¢ obrotowa
stotu w trybie
Predkos¢ MANUALNYM i
Obrotowa podczas zapisu

(RPM)

Play Back.

13

10

10

G2 Przyspieszenie

cyklu
(Hz)

Predkos¢
wzrostowa wozka w
trybie MANUALNYM
i podczas zapisu

15 15
Play Back.

80

80

50

50

50

14




G3

Predkos¢
spadkowa

Predkos¢
spadkowa wézka w
trybie
MANUALNYM i
podczas zapisu
cyklu Play Back.
(Hz)

15

15

80

80

50

50

50

G4

Rozcigganie
manualne

Nacigg folii
podczas trybu
MANUALNEGO i
podczas playback
cyklu Play Back.

100

100

20

20

20

G5

Konwersja Rpm na
Hz

Konwersja Rpm na
Hz

5000

5000

2000

3173

2400

G6

Cm do punktu
wozka

Konwersja obrotow
pola
magnetycznego w
cm

5000

5000

1300

542

1300

G7

Cykle siatki stotu
jeden obrot

Informacje
uzywane w celu
weryfikacji, ile
obrotéw pola
magnetycznego
jest wymaganych
do zakonczenia
catego obrotu stotu

10

10

1000

1000

305

194

254

G8

Reset 1 Pozyciji

Podczas
hamowania,
pozycja stotu (w
%), w ktorej
odbywa sie
pierwsze
spowolnienie

30

30

100

100

70

70

50

G9

Reset 2 Pozyciji

Podczas
hamowania,
pozycja stotu (w
%), w ktorej
odbywa sie drugie
spowolnienie

30

30

100

100

85

85

90

G10

Opbznienie
dodatkowej
dtugosci

Czas oczekiwania,
od ktorego
fotokomarka nie
wykrywa diuzej
palety do momentu

zatrzymania wézka.

(sek)

0,0

0,0

10,0

10,0

1,0

1,0

1,0

15




G11

Kalibracja Hamulca

Wartos¢ procentowa
odpowiadajgca 100%
hamowania.

Wartos¢ ta ustawia
maksymalng warto$¢é
procentowa, do ktorej
odnoszg sie wartosci
procentowe innych
parametrow naciggu
folii. (w %)

100

100

15

10

15

G12

Wigczenie naciggu
folii

Naciag folii, gdy cykl
jest uruchomiony i po
ponownym
uruchomieniu od
pauzy cyklu
rozciggania arkusza.
(w %)

100

100

10

10

10

G13

Wigczenie czasu
opodznienia

Czas oczekiwania, od
kiedy parametr
"Wiaczenie naciggu
folii” jest wigczony, do
automatycznego
wigczenia parametru
cyklu "Rozciggania”
(w sek).

0,0

0,0

10,0

10,0

5,0

5,0

5,0

G14

Nacigg ostatniego
obrotu

Nacigg folii podczas
etapu hamowania
stotu. (w %)

100

100

15

15

15

G15

Pauza naciggu

Naciag folii, gdy
maszyna znajduje sie
w trybie
AUTOMATYCZNYM i
gdy nie jest
wykonywany zaden
cykl.

100

100

G16

Czas opuszczania

Czas opuszczania, od
kiedy wozek
przybedzie do konca
palety (po raz
pierwszy), aby
nastepnie zejs¢ przez
ten okres czasu. (w
sek.).

Uzywany wylgcznie w
“Cyklu rozciggania
arkusza”

0,0

0,0

10,0

10,0

3,0

3,0

3,0

16




Predkos¢ obrotu stotu
podczas etapu, w
G17 | Resetpredkosci | <orym stof zostaje 1 (1 [10 |10 5
umieszczony w
pofozeniu zero.
(RPM)
G18  |Wysokosé Palety | ySokoscrozpoczecia |, 14 150, |50 0
zakonczenia cyklu (cm)
Wysokos¢ YoYo
G19 Wysokos¢ YoYo 0 |0 |200 |200 15
Jezeli = WL: podczas
G20 Wiaczenie kontroli | cyklu, czujnik traci 0 0 1 1 1
palety palete, generowany
jest btad
0 = maszyna normalna
1 = ma tylko jeden
wytgcznik krancowy dla
wysokiego i niskiego
G21 Kod maszyny 2 = Wersja z 0 0 2 2 2
obrotowym ramieniem i
YoYo
3= Zarezerwowany
PARAMETRY SILNIKA STOLU
NAZWA | OPIS MIN MAX OKR
N | M [N M [N M |TP
Czestotliwos¢ rozdrabniacza.
H1 1=1khz ... 20=20khz T 20 120 14 14 14
Maksymalne natezenie z
H2 magistrali dc: 10=1A ... 100 = 10A 10110 | 100 100 40| 40 | 40
Prég przegrzania: 30=30°C ...
H3 100=100°C 30 |30 | 100 | 100 | 80 | 80 | 80
Minimalne napiecie magistrala dc:
H4 5 =50V . 32=320V 0 |0 32 |32 |25|25]|25
Maksymalne napiecie
H5 magistrala dc: 16 |16 |50 |80 |40 |40 |40
16 = 160V ... 50=500V
Wigczenie redukcji napiecia
H6 niska predkos$c¢ (boost): 10|10 |80 |80 |50 |50 |50
10=10hz ... 80= 80hz
napiecie przy 0 Hz (boost): 0 =
H7 0% . 40 = 40% 0 |0 40 |40 |15 /15|15
H8 Przyspieszenie: 1 |1 100 | 100 | 25| 25 | 25
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1=1dsek (0,1sek) ...
100=100dsek (10sek)
Spowolnienie:

H9 1=1dsek (0,1sek) ... 1 |1 100 | 100 | 20 | 20 | 15
100=100dsek (10sek)
Czas trwania hamowania cc:

H10 1=1dsek (0,1sek) ... 0 |0 100 [ 100 | 10 | 10 | 10
100=100dsek (10sek)
Intensywnos¢é hamowania cc:

H11 1=1% . 100=100% 0 |0 100 | 100 | 10 | 10 | 10

H12 Kontrola inwers!'i predkosci , 0o lo 1 1 0o lo o
O=std , 1=odwrdcona

H13 12T "termiczny" (°C) 5 |5 100 | 100 | 25 | 25 | 25
Intensywnos¢é hamowania cc

H14 from z pozycji stojgcej: 1=1% ... |0 | O 100 | 100 | 15 | 15 | 15
100=100%

PARAMETRY SILNIKA WOZKA

NAZWA OPIS MIN MAX OKR

N (M |N M N (M

Czestotliwos¢ rozdrabniacza.

U1 1=1khz ... 20=20khz 1 1120 |20 14 4
Maksymalne natezenie z

u2 magistrali dc: 10=1A ... 100 = 10 |10 [ 100 | 100 | 40 | 40
10A
Prég przegrzania: 30=30°C ...

U3 100=100°C 30 | 30 | 100 | 100 | 80 | 80
Minimalne napiecie magistrala

U4 dc: 0 |0 |32 |32 25|25
5=50V ... 32=320V
Maksymalne napiecie

us magistrala dc: 16 |16 | 50 |50 |40 |40
16 = 160V ... 50=500V
Wiaczenie redukcji napiecia

ué niska predkos¢ (boost): 10 |10 |80 |80 |50 |50
10=10hz ... 80= 80hz
napiecie przy 0 Hz (boost): 0 =

u7 0% . 40 = 40% O |0 |40 (40 15|15
Przyspieszenie:

us 1=1dsek (0,1sek) ... 1 1 | 100|100 |5 |5
100=100dsek (10sek)
Spowolnienie:

uo 1=1dsek (0,1sek) ... 1 1 |100|100|2 |2
100=100dsek (10sek)
Czas trwania hamowania cc:

u10 1=1dsek (0,1sek) ... 1 1 | 100|100 |10 (10
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100=100dsek (10sek)

Intensywnos¢ hamowania cc:

Ut 1=1% ... 100=100%

1 1 1100|100 | 10|10

Kontrola inwersji predkosci ,

u12 O=std , 1=odwrdcona

u13 12T "termiczny” (°C) 5 |5 |100]|100] 25|25

Intensywnos¢é hamowania cc
u14 from z pozycji stojacej: 1=1% ... |0 |0 | 100|100 | 15 | 15
100=100%

6 WLACZENIE

Jezeli panel sterowania jest wytgczony, obréci¢ gltowny przetgcznik w prawo (z potozenia O na 1) i
poczekac przez kilka sekund.

Przez kilka sekund bedzie wyswietlany numer wersji oprogramowania typu maszyny owijajgce;j
(ktéry moze zosta¢ zmodyfikowany za posrednictwem G21), a nastepnie warto$c¢ liczby
ukonczonych palet (od ostatniego resetu pamieci).

Miga dioda led RESET.

Nacisng¢ na RESET w celu uruchomienia maszyny. Poczekac na zakonczenie cyklu resetowania i
na wytgczenie sygnatu akustycznego, by uruchomi¢ i uzywa¢ maszyne.

RESET n I

. B |
1 i S|
i

e

Po nacisnieciu przycisku RESET emitowany jest sygnat akustyczny. Stét obrotowy i wézek
doprowadzane sa do wlasciwych im pozycji zerowych. Dioda led RESET pozostaje zapalona
dopoki oba komponenty znajduja sie w ruchu.

19



Maszyna bedzie posiadata takie same ustawienia jak te, ktére obowigzywaty przed ostatnim
wytgczeniem.

7 ZALADUNEK | ROZLADUNEK

Nalezy umiesci¢ fadunek do owiniecia na stole obrotowym w prawidtowy sposoéb, sprawdzajgc jego
stabilnos¢ i dopasowac koncowke folii do palety.

tadunek musi by¢ dobrze wywazony, aby nie
doszlo do niebezpiecznych sytuacji.

Pod koniec cyklu owijania nalezy przecig¢ folie,
roztadowac owiniety produkt i zatadowaé¢ na nowg
palete. Jesli maszyna nie znajduje sie w prawidtowej
pozycji po zatrzymaniu, nalezy nacisng¢ przycisk
RESET i nastgpi powr6t do pozycji wyjsciowe;j.

8 PAUZA

Podczas kazdego cyklu owijania, z wyjatkiem cykli w manualnym cyklu roboczym oraz w trybie
cyklu Play Back:

STOP RESET

nacisng¢ STOP, aby zatrzymac cykl; diody led START i STOP
migaja.

START STOP

ﬁ nacisng¢ START, aby ponownie uruchomi¢ cykl od punktu, w ktérym
' zostat zatrzymany

W przypadku zamiaru wyjscia z cyklu podczas trybu Pauzy, nalezy
ponownie nacisng¢ Stop, po czym zostanie wyemitowany sygnat
A akustyczny. Odpowiednio, bedzie wymagany Reset.
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9 RESET
Podczas kazdego cyklu owijania, manualnego cyklu roboczego oraz trybu cyklu Play Back:

STOP RESET

nacisng¢ RESET, aby doprowadzi¢ maszyne do pozycji zerowe;j.
Zapewnia to usuniecie wykonywanych operac;ji cyklu.

Podczas niniejszego etapu, jezeli przycisk RESET zostanie
ponownie nacisniety, maszyna owijajgca zatrzymuje sig i jest
ustawiany punkt zero oraz mozliwe jest uruchomienie nastepujgcego
cyklu. Emitowany jest przedtuzony sygnat akustyczny, jak w
przypadku zakohczenia cyklu.

W przypadku gdy jest scisle wymagane zatrzymanie maszyny,
nacisna¢ grzybkowy przycisk zatrzymania awaryjnego umieszczony
na panelu sterowania (CZERWONY przycisk na z6ttym tle).

Maszyna zostanie bezpiecznie zatrzymana w najkrotszym mozliwym

czasie.

Po nacisnieciu przycisku zatrzymania awaryjnego, nalezy postgpi¢ w nastepujgcy sposob:
- zresetowac przycisk awaryjnego zatrzymania;
- nacisng¢ przycisk RESET, aby przywrdci¢ prace maszyny.

Po ponownym nacisnieciu przycisku RESET, maszyna osigga pozycje zerowg. Po zakonczeniu
pozycjonowania emitowany jest sygnat akustyczny, jak na zakonczenie cyklu.

Nacisng¢ przycisk START, aby kontynuowa¢ cykl wykonywany przed zatrzymaniem awaryjnym.
Po nacisnieciu jedynie przycisku START, po zresetowaniu przycisku awaryjnego, maszyna nie
moze zosta¢ ponownie uruchomiona.

Przed przywréceniem maszyny po zatrzymaniu awaryjnym upewnic sie, ze
niebezpieczna sytuacja zostala odpowiednio usunieta.
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11 USTAWIANIE WARTOSCI PARAMETROW CYKLU
W celu zmiany warto$ci parametru, dziata¢ w nastepujgcy sposob:

4

Wybrac¢ parametr, ktéry ma zosta¢ ustawiony: Po wybraniu parametru, identyfikujgca go dioda led
jest zapalona oraz jest wyswietlana warto$¢ parametru (miganie).

Ustawi¢ warto$¢ wybranego parametru za pomocg przyciskéw JOG + i JOG -. Zmieniona wartos¢
jest zapamietywana w sposob natychmiastowy. W zwigzku z tym, jezeli cykl jest realizowany,
zmiana odbywa sie w czasie rzeczywistym (z wyjatkiem niskich obrotéw i wysokich obrotow, ktére
podczas ich wykonywania nie sg modyfikowane w czasie rzeczywistym).

Zapisac¢ konfiguracje, ktéra musi by¢ wykorzystywana kilka razy, a nastepnie zapoznac sie z
paragrafem “CYKL DOSTOSOWANY DO POTRZEB”.

r r

12 OPEROWANIE W TRYBIE AUTOMATYCZNYM - STANDARDOWE CYKLE
OWIJANIA

Maszyna zostata zaprogramowana do przeprowadzania trzech, réznych standardowych cykli
owijania. Operator wybiera cykl najlepiej dostosowany do charakterystyki tadunku, ktéry ma zosta¢
owiniety. Wybra¢ typ cyklu, ktéry ma zostac przeprowadzony i ustawi¢ wartosci parametru zgodnie
z okreslonymi potrzebami.

Naciskac kilkukrotnie przycisk
PRG (z maszyng w AUT), aby
wybrac¢ cykl owijania, ktéry ma
zosta¢ wykonany.

Nacisng¢ START, aby rozpocza¢ wybrany cykl owijania.

Dostepne cykle zostaty przedstawione ponizej.
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CYKL PODNOSZENIA | OPUSZCZANIA
Paleta jest owijana, podczas gdy wozek przesuwa sie w goére i w
dot.

Nacisng¢ START, aby rozpocza¢ automatyczny cykl owijania.

Po zakonczeniu cyklu owijania, maszyna automatycznie zatrzymuje sie w pozycji wytadunku. Gdy
maszyna pracuje w trybie standardowym, cykl nie powinien by¢ recznie zatrzymywany. Nacisngc
przycisk STOP tylko wéwczas, gdy zamierzone jest zatrzymanie cyklu z konkretnego powodu. Cykl
zostanie zawieszony. Po nacisnieciu przycisku START, cykl rozpocznie sie ponownie od tego samego
miejsca, w ktérym zostat przerwany, po czym zostanie zakonczony.

SZCZEGOLOWY OPIS

Nacisng¢ START, aby rozpocza¢ automatyczny cykl owijania.

Maszyna owijajgca wykonuje nastepujgce czynnosci:

Stot zaczyna sie obracac z predkoscig (C4), ustawiane jest rozpoczecie naciggu folii (G12) i odliczany
jest czas rozpoczecia opdznienia (G13), po czym ustawiany jest nacigg folii z warto$cig rozciggania
(C3).

Po zakonczeniu niskich obrotow (C1), wozek jest podnoszony z predkoscig (C5)

Od momentu gdy paleta nie jest juz wykrywana, odliczany jest dodatkowy czas (G10)

Po uptywie czasu, wozek zatrzymuje sie i oczekuje na zakonczenie wysokich obrotow (C2)

Wézek jest opuszczany z predkoscig (C6)

Po jego dotarciu do wysokosci wytgcznika krancowego, maszyna automatycznie poszukuje pozyciji
zerowej. Predkos¢ ustawiona w tym ostatnim obrocie oraz resetu (G17), jak rowniez nacigg folii, jest
ustawiana jako nacigg ostatniego obrotu (G14)

Po zakonczeniu cyklu owijania, maszyna automatycznie zatrzymuje sie w pozycji wytadunku produktu.

CYKL PODNOSZENIA
tadunek jest owijany, podczas gdy wozek przesuwa sie w gore.

Nacisng¢ START, aby rozpocza¢ automatyczny cykl owijania.

Paleta jest owijana podczas podnoszenia wozka. Po osiggnieciu wysokiej pozycji, wézek oraz rotacja
zostajg zatrzymane. Wybra¢ sposéb postepowania:

Nacisng¢ START, aby doprowadzi¢ wézek do jego dolnej pozycji z zatrzymanym stotem obrotowym i
zakonczy¢ cykl.

Nacisng¢ STOP, aby zakonczy¢ cykl, utrzymujgc wézek w pozycji podniesionej. W niniejszym
przypadku, po kolejnym nacisnieciu START, zostaje rozpoczety nowy cykl. Wéwczas wozek
przemieszcza sie w doét i po osiggnieciu przez niego wtasciwej mu dolnej pozyciji, rozpoczyna sie obrét
stotu oraz podnoszenie kolejnego wozka.

23



SZCZEGOLOWY OPIS

Nacisng¢ START, aby rozpocza¢ automatyczny cykl owijania.

Maszyna owijajgca wykonuje nastepujgce czynnosci:

Stét zaczyna sie obracac z predkoscig (C4), ustawiane jest rozpoczecie naciggu folii (G12) i odliczany
jest czas rozpoczecia opdznienia (G13), po czym ustawiany jest nacigg folii z wartoscig rozciggania
(C3).

Po zakonczeniu niskich obrotéw (C1), wozek jest podnoszony z predkoscig (C5)

Od momentu gdy paleta nie jest juz wykrywana, odliczany jest dodatkowy czas (G10)

Po uptywie czasu, wozek zatrzymuje sie i oczekuje na zakonczenie wysokich obrotow (C2)

Po osiggnieciu wysokiej pozyciji, obrét zatrzymuje sie na predkosci resetu (G17) i naciagg folii jest
ustawiany jako nacigg ostatniego obrotu (G14)

Wybraé sposob dziatania:

Nacisng¢ START, aby doprowadzi¢ wézek do jego dolnej pozycji z zatrzymanym stotem obrotowym i
zakonczy¢ cykl.

Nacisng¢ STOP, aby zakonczy¢ cykl, utrzymujgc wozek w pozycji podniesionej. W niniejszym
przypadku, po kolejnym nacisnieciu START, zostaje rozpoczety nowy cykl od biezgcego punktu.

CYKL GORNEGO ARKUSZA
W niniejszym cyklu, na gérnej czesci palety umieszczany jest
arkusz okrywajacy.

Nacisng¢ START, aby rozpocza¢ automatyczny cykl owijania.

Paleta jest owijana podczas podnoszenia wozka. Po zakonczeniu owijania z podnoszeniem, wozek
nieznacznie przemieszcza sie w dét, a cykl zatrzymuje sie. Potozy¢ gorny arkusz. Nacisngé START,
aby kontynuowac cykl. Wézek nieznacznie przemieszcza sie gore i zawija gorne pokrycie. Cykl
kontynuuje z owijaniem palety podczas opuszczania wozka.

SZCZEGOLOWY OPIS

Nacisng¢ START, aby rozpocza¢ automatyczny cykl owijania.

Stot zaczyna sie obracac z predkoscig (C4), ustawiane jest rozpoczecie naciggu folii (G12) i odliczany
jest czas rozpoczecia opdznienia (G13), po czym ustawiany jest nacigg folii z warto$cig rozciggania
(C3).

Po zakonczeniu niskich obrotéw (C1), wozek jest podnoszony z predkosécig (C5)

Od momentu gdy paleta nie jest juz wykrywana, odliczany jest dodatkowy czas (G10)

Po uptynieciu czasu, wézek jest opuszczany przez czas opuszczania (G16) i przeprowadzane jest
obracanie z predkoécig reset (G17) az do punktu zerowego stotu

Dioda led Start miga wskazujac, ze cykl zostat jedynie wstrzymany i nie zostat zakonczony. Naciag
folii jest ustawiony jako nacigg pauzy (G15)

Nacisng¢ START, aby kontynuowac cykil.

Stot zaczyna sie obracac z predkoscig (C4), ustawiane jest rozpoczecie naciggu folii (G12) i odliczany
jest czas rozpoczecia opdznienia (G13), po czym ustawiany jest nacigg folii z warto$cig rozciggania
(C3). Wbzek jest podnoszony z predkoscig (C5)
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Od momentu gdy paleta nie jest juz wykrywana, odliczany jest dodatkowy czas (G10)

Po uplywie czasu, wozek zatrzymuje sie i oczekuje na zakonczenie wysokich obrotéw (C2)

Po uptynieciu dodatkowego czasu, wozek jest opuszczany z predkoscig (C6)

Po jego dotarciu do wysokosci dolnego wytgcznika krancowego, zatrzymuje sie w oczekiwaniu na
niskie obroty stotu (C1)

Po zakonczeniu cyklu owijania, maszyna automatycznie zatrzymuje sie w pozycji wytadunku produktu
z predkosciag resetu (G17) a naciag folii jest ustawiany jako nacigg ostatniego obrotu (G14)

WZMOCNIENIE

Wzmocnienie jest dodatkowg funkcjg, ktéra moze by¢ wykorzystywana podczas cyklu
standardowego, jest ona uzywana w celu wzmocnienia owiniecia palety, utrzymujgc wozek w
stanie przymocowanym (w pozgdanej pozycji) i kontynuujgc ruch obrotowy stotu.

W celu uzycia wzmocnienia, konieczne jest przeprowadzenie cyklu standardowego, z
wozkiem przybywajgcym do pozgdanej pozycji i utrzymujgc nacisniety przycisk START.
Wodzek zatrzymuje sie i stot kontynuuje obrot, cykl zostaje ponownie uruchomiony od
momentu, w ktérym zostat zwolniony przycisk.

° O CYKL DOSTOSOWANY DO POTRZEB
T’ T] Operator moze ustawi¢ do szesciu réznych cykli

u 1 u 48 owijania. Gdy trzy diody LED standardowego cyklu
'I Iy zgasng, odbywa sie jeden z sze$ciu, poprzednio

zapisanych cykli (P-01, P02, P-03, P-04, P05, P-06).

13 CYKL DOSTOSOWANY DO POTRZEB

Cykl dostosowany do potrzeb jest cyklem standardowym, ktory jednak zostat zmodyfikowany za
posrednictwem przyciskdw parametréw cyklu. Cykl dostosowany do potrzeb moze zostaé
zapisany, w celu jego kilkukrotnego ponownego wykorzystania w przysziosci.

14 TWORZENIE CYKLU DOSTOSOWANEGO DO POTRZEB

Uzytkownik moze zapisa¢ dziewie¢ réznych cykli owijania dostosowanych do potrzeb.

W celu wykonania cyklu dostosowania, nalezy:

By¢ przetgczonym na tryb automatyczny (sprawdzic¢ czy jest zapalona czerwona dioda led AUT).
Sprawdzi¢ czy maszyna nie znajduje sie w ruchu.

Wybrac typ cyklu standardowego do wykonania za posrednictwem PRG.

Zmodyfikowac¢ parametry cyklu za posrednictwem odpowiednich przyciskow.

Nacisng¢ przycisk Zapisz lub AUT-MAN-OK i uzy¢ przyciskéw + i — w celu przemieszczania sie po
menu.

Po naci$nieciu przycisku maszyna emituje ostrzezenie z podwdjnym sygnatem akustycznym
(podwojny sygnat dzwiekowy), a nastepnie polecenie nie zostato wykonane, poniewaz niniejszy
przycisk jest dezaktywowany.

15 UZYWANIE CYKLU DOSTOSOWANEGO DO POTRZEB

Nacisng¢ przycisk ZALADUJ z maszyng w trybie AUTOMATYCZNYM i sprawdzi¢ czy maszyna nie
przeprowadza cyklu.
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W przypadku nacisniecia przycisku, jezeli maszyna emituje akustyczne ostrzezenie (podwojny
sygnat dzwiekowy), polecenie nie jest wykonywane ze wzgledu na obecnos¢ sytuacji, w ktorej jest
dezaktywowany ZAL ADUNEK.

Nacisng¢ JOG + i JOG -, aby wybra¢ numer programu do wykonania (L-Pr1 — L-Pr9).

Dioda led programu cyklu miga, tym samym pokazujac, ktéry standardowy cykl zostat zapisany w
wybranym cyklu dostosowanym do potrzeb.

Po nacisnieciu przycisku cyklu, na wyswietlaczu jest wyswietlana litera “L”, jak rowniez wartosc
obok niej, z ktérg zostat zapisany parametr w niniejszym wybranym cyklu.

Nacisng¢ ZAtADUJ lub AUT-MAN-OK, aby zatadowac¢ wybrany cykl.

Ostrzezenie akustyczne potwierdza zatadunek, a na wyswietlaczu zostanie przedstawiona
catkowita liczba palet przetwarzanych przez maszyne.

Nacisng¢ START, aby uruchomi¢ cykl.

16 TRYB MANUALNY

Tryb manualny jest wykorzystywany w celu manualnego sterowania maszyna.

Jezeli wozek jest opuszczany i napotka przeszkode, maszyna przechodzi w tryb bezpieczenstwa
(“Sic”) i przetgcza sie bezposrednio w tryb Manualny, umozliwiajgc operatorowi wyjscie z
niebezpiecznej sytuaciji.

W trybie Manualnym uzywane sg nastepujgce przyciski:

Obrot stotu: stot obraca sie dopoki jest naciskany przycisk; w przypadku dtugotrwatego nacisniecia
przycisku emitowane jest ostrzezenie akustyczne, a po zwolnieniu przycisku stét kontynuuje
obracanie. Aby zatrzymac obroét stotu, ponownie nacisng¢ przycisk.

Podnoszenie wdzka: dopoki jest naciskany przycisk, wozek jest podnoszony.

Opuszczanie wozka: dopdki jest naciskany przycisk, wozek jest opuszczany.

Dostosowanie naciggu folii: zmiana naciagu foli mozliwa jest poprzez zwyczajne nacisnigcie
przycisku.

Za kazdym razem gdy jest naciskany jeden z niniejszych przyciskéw, wySwietlana jest wartosé
odnosnego ustawionego parametru (miganie) i moze on zosta¢ natychmiastowo zmieniony za
posrednictwem przyciskéw + i -.

17 CYKL “PLAY BACK”

Maszyna moze przeprowadzac dziewie¢ réznych niestandardowych cykli owijania, ktore sg w petni
konfigurowane przez uzytkownika. Cykle charakteryzujg sie sekwencjg operacji oraz czasem ich
trwania. Niniejsze operacje oraz czas ich trwania sg okreslane przez uzytkownika poprzez
procedure zapisu w cyklu “PLAY BACK” .

18 TWORZENIE CYKLU “PLAY BACK”

Gdy maszyna znajduje sie w stanie spoczynku, nacisng¢ ZAPIS, dioda led START miga i jest
wyswietlane okreslenie “-rEc”. Maszyna oczekuje na nacisniecie przycisku START, aby
kontynuowac.
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Po nacisnieciu przycisku START, wyswietlane jest okreslenie “StArt” i
migajg diody led STOP, OBROT STOtU, PODNOSZENIE WOZKA i
OPUSZCZANIE WOZKA. W tym momencie uzytkownik decyduije jak
rozpoczg¢ cykl, ktéry musi zosta¢ zapisany:

Po nacisnieciu STOP: maszyna rozpocznie zapis z pauza.

Po naci$nieciu STOP, OBROT STOtU, PODNOSZENIE WOZKA lub
OPUSZCZANIE WOZKA: maszyna rozpocznie zapis odpowiedniego
polecenia nacisnietego przycisku.

Po nacisnieciu jednego z przedstawionych przyciskdw rozpoczyna sie
zapis, migajg trzy diody cyklu standardowego i wyswietlane jest
okreslenie "StP", a takze liczba krokéw odpowiadajgca poleceniom
zamowionym przez uzytkownika.

Chwila po chwili, maszyna wykrywa sekwencje ruchu, czas jego trwania
oraz czas uptywajgcy pomiedzy jednym ruchem a kolejnym.

Uzy¢ przyciskow w celu utworzenia sekwenciji ruchu. Dla kazdego polecenia zaméwionego w
maszynie zostanie wyemitowany sygnat dzwiekowy. Wartosci parametréw cyklu nie zmieniajg sie
podczas zapisu cyklu Play Back.

NOTATKA: nie jest mozliwe zmodyfikowanie wartosci parametréw cyklu podczas zapisu cyklu
Play Back.

Program maszyny w kazdym przypadku uwzglednia informacje wykrytg przez wytgczniki
krancowe kontroli ruchu. W zwigzku z tym, programowanie przez uzytkownika nigdy nie moze
kolidowac z bezpiecznym uzytkowaniem maszyny.

Dla kazdego cyklu istnieje mozliwo$¢ zapamietania do 99 réznych krokow.
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Nacisng¢ STOP, aby zakonczyc¢ faze programowania cyklu. Jezeli st6t

. byt juz zatrzymany, zapis zakonczyt sie, w przeciwnym przypadku na

~ wyswietlaczu pojawia sie okreslenie “—0—" i przed zakonczeniem
programowania stét powrdci do pozyciji zerowej w sposob
automatyczny. W przypadku kolejnego nacisniecia przycisku STOP, stot
zostaje zatrzymany we wiasnej pozycji w danym momencie.

Emitowany jest przedtuzony sygnat akustyczny, a na wyswietlaczu pojawia

§ sie okreslenie “S.rEc1”, przedstawiajgc w ktorej z 9 mozliwych pozycii
mozliwe jest zapisanie wykonywanego cyklu (w tym przypadku 1).

W przypadku przegladu przeprowadzanego cyklu, konieczne jest
nacisniecie START a maszyna wykonuje cykl Play Back, ktéry juz sie
zakonczyt (nacisng¢ RESET, aby przywréci¢ stan zerowy maszyny).
NOTATKA: jezeli cykl rozpoczat sie od stanu zerowego, lecz zakonczyt
sie w innej pozycji, po nacisnieciu START cykl rozpoczyna sie z pozyciji,
w ktoérej maszyna owijajgca znajdowata sie w tym momencie, w zwigzku
z tym cykl okaze sie odmienny dla operatora i zalecane jest
przeprowadzenie resetu przed powtdrzeniem cyklu.

Aby zapisac cykl dostosowany do potrzeb, postepowacé w nastepujgcy
sposob:

poruszac sie po menu uzywajgc przyciskdéw + lub — a nastepnie
nacisngc Zapisz.

Sygnat akustyczny potwierdza zapis, a na wyswietlaczu zostanie
przedstawiona (w trybie przemiennym) catkowita liczba przetwarzanych
palet oraz cykl Play Back, ktory zostat dopiero co zapisany z
okresleniem “PLY-%, jak rbwniez numer pozycji, w ktorej zostat zapisany.

19 UZYWANIE CYKLU “PLAY BACK?”
Aby przywotac i wykonac zapisany cykl “PLAY BACK”, postepowac w niniejszy sposob.

Nacisngé ZAt ADUJ, sprawdzi¢ czy maszyna nie przeprowadza
cyklu.

W przypadku nacisniecia przycisku, jezeli maszyna emituje
akustyczne ostrzezenie (podwojny sygnat dzwiekowy), polecenie
nie jest wykonywane ze wzgledu na obecnos¢ sytuaciji, w ktorej
jest dezaktywowany ZAt ADUNEK.

Nacisng¢ JOG + i JOG -, aby wybraé¢ numer programu do
wykonania (L.rEc1 — L.rEc9).
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Nacisng¢ ZAtADUJ lub AUT-MAN-OK, aby zatadowac¢ wybrany cykI.
Sygnat akustyczny potwierdza zapis, a na wyswietlaczu zostanie
przedstawiona (w trybie przemiennym) catkowita liczba
przetwarzanych palet oraz cykl Play Back, ktory zostat dopiero co
zatadowany z okresleniem “PLY-“, jak rowniez odpowiedni numer
pozyciji.

W przypadku tadowania programu, w ktérym nie zostat zapisany
cykl Play Back, emitowane jest ostrzezenie akustyczne
(podwojny sygnat dzwiekowy).

Nacisng¢ START, aby uruchomi¢ cykl.
Wyswietlane jest okreslenie “StP”, a takze liczba krokéw
START AW odpowiadajgca poleceniom zamdwionym przez uzytkownika.

f\ @ Cykl Play Back jest przeprowadzany z tg samg wartoscig
parametréw, z ktorg byt wykonywany.

o w W przypadku wykonywania cyklu Play Back, mozliwe jest

o zmodyfikowanie wartosci Manualnego rozciggania (G4), poprzez

nacisniecie odpowiedniego przycisku.

VAN

W przypadku niezamierzonego nacisniecia przyciskow LOAD i START, nacisng¢ RESET, aby
usung¢ operacije.
20 FORMATOWANIE ZAPISANYCH DANYCH

W przypadku koniecznosci, panel sterowania moze zosta¢ zresetowany i mogg zosta¢ zatadowane
poczatkowe dane ustawione przez producenta.

A\

UWAGA: POSTEPUJAC ZGODNIE Z NINIEJSZA PROCEDURA, WSZYSTKIE ZAPISANE
DANE ZOSTANA USUNIETE, W TYM PARAMETRY REJESTRU, USTAWIENIA DANYCH |
CYKLE “PLAY BACK”.

Nacisng¢ gtéwny przetgcznik, aby podigczyé zasilanie do maszyny.




Po tym jak na wyswietlaczu panelu sterowania pojawi sie wersja
oprogramowania, w tym samym czasie nacisngc¢ przycisk START i
opuszczanie wézka CARRIAGE DESCENT.

21 BLOKOWANIE | ODBLOKOWANIE PRZYCISKOW

W celu unikniecia utraty ustawionych danych, mozliwe jest zablokowanie przyciskéw modyfikacji
parametréw oraz aktywowanie wytagcznie przyciskow START, STOP i RESET.

Nacisngc¢ gtéwny przetgcznik, aby podtgczy¢ zasilanie do maszyny.

Po tym jak na wyswietlaczu panelu sterowania pojawi sie wersja
oprogramowania, w tym samym czasie nacisng¢ przycisk START i STOP.

Wszystkie przyciski sg teraz zablokowane, z wyjatkiem START, STOP i
RESET. Wyswietlane sg punktowane linie.

Powtorzy¢ te samg sekwencje operacji, aby ponownie aktywowac zablokowane przyciski.

22 ALARMY

W przypadku wystgpienia awarii, problem jest identyfikowany i lokalizowany za posrednictwem
komunikatu alarmowego, pojawiajgcego sie na wyswietlaczu.
Lista komunikatow alarmowych przedstawianych na wyswietlaczu, gdy pojawi sie awaria.

Wyswietlanie | Nazwa btedu Opis

Err01 Stan awaryjny Nacisniety przycisk awaryjny

Err02 Flash KO Prgblem z pam'le,ma flash (skontaktowac sie z
dziatem obstugi)

Err03 EE KO Problem z pamigciag EEProm (skontaktowaé

sie z dziatem obstugi)
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Zbyt wysoka absorpcja strona 24V wyjscie

Err04 Corto24In s
dla wejs¢ cyfrowych.
o Problem z komunikacjg inwertera
Err0S Biad komunikacji inwertera (skontaktowac sie z dziatem obstugi)
Problem z zablokowanym przekaznikiem
Err06 Zablokowanie przekaznika zasilania
(skontaktowac sie z dziatem obstugi)
Uszkodzenie rezystora Problem z czarnym tabletem (rezystor mocy)
ErrQ7 L . . .
ograniczajgcego prad (skontaktowac¢ sie z dziatem obstugi)
Err08 Niskie napiecie inwerter stotu P.rot.)lem z !nV\{erterem _sto’ru. powigzany z
niskim napieciem magistrali
Err09 \S/Yg*zOka temperatura inwerter Problem z wysokg temperaturg inwertera stotu
Err10 Wysokie napiecie inwerter stotu | Problem z wysokim napieciem inwertera stotu
Err Maksymalne natezenie inwerter | Problem z wysokim natezeniem inwertera
stotu stotu
Err12 Zwarcie inwertera stotu Problem ze zwarciem inwertera stotu
Err13 Inwerter stotu 12T Problem z |n\./verterem stotu z maksymalnym
prgdem termicznym 12T
Err14 Niskie napiecie inwerter wozka P.rot.)lem z !nV\{erterem _vvozlfa powlqzany
niskim napieciem magistrali
Err15 Wysoka temperatura inwertera | Problem z wysokg temperaturg inwertera
wozka wozka
Err16 Wysokie napiecie inwertera Problem z wysokim napieciem inwertera
wozka wozka
Err17 Maksymalne natezenie inwerter | Problem z wysokim natezeniem inwertera
wozka wozka
Err18 Zwarcie inwertera wozka Problem ze zwarciem inwertera wozka
Err19 Inwerter wézka 12T Problem z mwerterem wozka z maksymalnym
pradem termicznym 12T
Jesli paleta porusza sie podczas owijania
Err20 Wézek poza pozycja (,ramie obrotowe” G21 = 02) i wigczony jest
parametr G20, ten btad jest generowany
Jezeli podczas resetowania, podczas
schodzenia, wozek styka sie z wytgcznikiem
Err21 Btad YoYo krancowym przed czujnikiem YoYo,

generowany jest blad (G21 = 02 - ,ramie
obrotowe 02")
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23 DIAGNOSTYKA

Ponizsza tabela opisuje awarie, ktére mogg mie¢ miejsce.

AWARIA

MOZLIWE ROZWIAZANIA

Brak zasilania
elektrycznego (dioda
POWER nie swieci)

Nalezy sprawdzi¢, czy wtyczka zostata w prawidtowy sposéb
podtgczona do gniazda zasilajgcego.

Nalezy sprawdzi¢, czy gtowny przetgcznik maszyny znajduje sie w
pozycji ON.

Nalezy sprawdzi¢, czy w sieci znajduje sie napiecie.

Nalezy sprawdzi¢ stan bezpiecznikéw panelu sterowania.

Nalezy skontaktowac sie z producentem.

Stot obraca sie w
nieprawidtowy sposéb

Nalezy sprawdzi¢, czy parametry stotu obrotowego zostaty
poprawnie ustawione.

Nalezy sprawdzi¢ i jezeli to konieczne zanotowac informacje o
napieciu fancucha stotu obrotowego, jak okreslono w instrukcji
konserwaciji oraz w informacjach ogolnych.

Nalezy sprawdzi¢, czy wytgczniki krancowe pod stotem dziatajg w
prawidtowy sposob.

Nalezy skontaktowac sie z producentem.

Wozek w nieprawidtowy
sposob przesuwa sie w
gore i w dot

Nalezy sprawdzi¢, czy parametry przesuwu wozka w gore i w dot
zostaty w prawidtowy sposob ustawione.
Nalezy skontaktowac sie z producentem.

Folia rozdziera sie podczas
automatycznego cyklu
owijania

Nalezy sprawdzi¢, czy parametry hamulca zostaty w prawidtowy
sposob ustawione.
Nalezy skontaktowac sie z producentem.

Silnik owijania wstepnego
zawsze pracuje

1. Sprawdz aktualng wartos¢ ogniwa obcigzeniowego (P0752). W
pozycji spoczynkowej - brak obcigzenia ogniwa - wartosci
wyswietlane na falowniku powinny miesci¢ sie w nastepujacym
zakresie: [0,25+0,30]. Jedli aktualna wartos¢ czujnika
obcigzenia jest wyzsza niz 0,30, prawdopodobnie ogniwo
obcigzeniowe bedzie musiato zosta¢ wymienione.

Aby wymieni¢ ogniwo obcigzeniowe:

A. Usung¢ gtébwng obudowe wdzka
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B. Odkre¢ wspornik podtrzymujgcy ogniwo obcigzeniowe

C. Wymontowac¢ i wymieni¢ ogniwo obcigzeniowe.

2. Wazne jest, by parametry falownika P0761 i PO757 byty
ustawione na te sama wartos¢ (jesli majg inng wartosc, silnik
wstepnego owijania nie bedzie dziatat we wiasciwy sposéb).

W przypadku, gdy konieczne jest zwiekszenie przesuniecia ogniwa

obcigzeniowego, operator musi zwiekszy¢ te samg wartosg,
parametr P0759.

3. Skontaktowac sie z producentem.
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PARAMETRY REGULACJI

Zasilanie wozka wstepnego naciggania jest regulowane w sposéb niezalezny od maszyny.
Parametry regulacji zasilania wézka wstepnego naciggania nie sg ustawiane za posrednictwem
panelu maszyny, lecz za pomoca falownika umieszczonego na wézku, jak przedstawiono na
rysunku. Odnosnie szczegdtéw dotyczgcych wartosci parametréw, nalezy zapoznac sie ze
schematem okablowania maszyny.

ZMIANA PARAMETROW FALOWNIKA MOZE BYC WYKONYWANA WYLACZNIE PRZEZ
DOSWIADCZONY PERSONEL, DYSPONUJACY GRUNTOWNA WIEDZA DOTYCZACA
MASZYNY ORAZ ZNACZENIA PARAMETROW.

BLEDNE USTAWIENIA MOGA PROWADZIC DO NIEPRAWIDLOWEGO FUNKCJONOWANIA,
BLOKAD ORAZ NIEMOZLIWOSCI WYKORZYSTANIA MASZYNY.
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Ponizej znajduje sie lista parametréw, ktére nalezy zmodyfikowa¢ w celu wyeliminowania

Parametry V20 silnika wézka owijania wstepnego

polecenia URUCHOM, jesli silnik jest zatrzymany przez dtuzej niz 3 sekundy.

Grupa | Parametr | Wartos¢ Znaczenie
o o P701 99 Funkcja wejscia cyfrowego 1
S g P702 99 Funkcja wejscia cyfrowego 2
g € P703 99 Funkcja wejscia cyfrowego 3
© P704 99 Funkcja wejscia cyfrowego 4
.g 5 P1016 2 Tryb statej czestotliwosci
o D
2 % P1020 1 Wybdr statej czestotliwosci Bit 0
c o
8 S| P1001 | 1,0[Hz Stata czestotliwosé 1
P2800 1 Uruchomi¢ darmowe bloki funkcyjne (FFB)
P2801.0 1 Uruchomi¢ AND 1
8 P2802.0 1 Uruchomi¢ Zegar 1
0 P2802.12 1 Uruchomi¢ CMP 1
S, P2810.0 | R2852.0 Wstawi¢ Ztacze 1 AND1
& P2810.1 R722.0 Wstawi¢ Ztgcze 2 AND1
2 P2849 R2886.0 Wstawi¢ Zegar 1
g P2850 3,0 [s] Opbznij czas Zegara 1
& P2851 1 Tryb Zegara 1
P2885.0 R20.0 Wstawic¢ 1 funkcje Komparatora 1 (CMP1)
P2885.1 | R1024.0 Wstawi¢ 2 funkcje Komparatora (CMP1)
P840 R2811.0 Polecenie RUN uzywajgc BICO
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Ponizej przedstawiono parametryzacje falownika SIEMENS typu v20 (rozmiar 0,37 [kW])
zainstalowanego na owijarce z wozkiem wstepnego owijania.

Grupa | Parametr Wartos¢ Znaczenie
P0304 230 [V] Napiecie znamionowe silnika
© P0305 1,82 [A] Znamionowy prad silnika
E P0307 0,37 [kW] Moc znamionowa silnika
-2 P0308 0,76 (cosd) Znamionowe przesuniecie fazowe silnika
S P0309 N/D [%] Znamionowa sprawnosé silnika
Qo P0310 50 [HZ] Czestotliwos¢ znamionowa silnika
P0311 1370 [obr/min] Predkos$¢ znamionowa silnika
P0O700 2 Wybor zrodta polecenia: Cyfrowe
P0756.0 0 Typ wejscia analogowego 1: 0-10V
P0756.1 0 Typ wejscia analogowego 2: 0-10V
P0757.0 0,40 Wartosé x1 skalowania wejscia analogowego 1
P0758.0 0,0 Wartosc¢ y1 skalowania wejscia analogowego 1 [%]
P0759.0 0,90 Wartos¢ x2 skalowania wejscia analogowego 1
_g P0760.0 100,0 Wartosc¢ y2 skalowania wejscia analogowego 1 [%]
Q P0761.0 0,40 Szerokos$¢ strefy nieczutosci wejscia analogowego
E P0757.1 0,0 Wartos¢ x1 skalowania wejscia analogowego 2
2 P0758.1 0,0 Wartos¢ y1 skalowania wejscia analogowego 2
5 P0759.1 10,0 Wartosé x2 skalowania wejscia analogowego 2
'% P0760.1 100,0 Wartosc¢ y2 skalowania wejscia analogowego 2 [%]
'g P1000 0 Zrodto wartosci zadanej czestotliwosci: Brak gtdwnej
'_g warto$ci zadanej
@] P1080 0,0 [HZ] Czestotliwos¢ minimalna
P1082 60,0 [HZz] Czestotliwos¢é maksymalna
P1070 755,0 Gtéwna wartos¢ zadana
P1071 755,1 Skalowanie gtéwnej wartosci zadanej
P1120 0,2 Czas ruchu w goére rampy [s]
P1121 0,4 Czas ruchu w dot rampy [s]
P2000 60,0 [HZz] Czestotliwos¢ odniesienia
RO-2 P0732 r52.0 Funkcja wejscia cyfrowego Falownik gotowy
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